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применением ленточного электрода. При определении требований к 
сварочным источникам питания существенное влияние оказывает 
процесс саморегулирования длины дуги. Поэтому исследователями 
уделено много внимания разработке математических моделей 
процесса саморегулирования длины дуги. 
Известные модели обеспечивают высокую точность расчетов, 
но сложны в анализе и посвящены, в основном, сварке проволочным 
электродом. Поэтому актуальной является разработка простой 
математической модели саморегулирования длины дуги, 
учитывающей процессы плавления и переноса электродного металла, 
характеристики дуги и источника питания при наплавке под флюсом 
ленточным электродом. 
Анализируя физические процессы, протекающие в дуговом 
промежутке и определяющих эффективность саморегулирования 
длины дуги, необходимо оценить с помощью математической модели 
влияние отдельных факторов и определить пути совершенствования 
систем управления. Неравномерность плавления электрода и 
капельный перенос электродного металла приводят к большим 
возмущениям по длине дуги и частым коротким замыканиям. В таких 
условиях для стабилизации длины дуги требуется быстрое 
(эффективное) саморегулирование, которое обеспечивают источники с 
жёсткой внешней характеристикой. 
Целью работы является определение требований к сварочным 
источникам питания при наплавке под флюсом ленточным электродом 
с помощью разработанной математической модели процесса 
саморегулирования длины дуги, учитывающей капельный перенос 
электродного металла.  
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Одним из наиболее распространенных и эффективных методов 
повышения срока службы деталей металлургического оборудования, 
подвергающихся интенсивному изнашиванию при циклически 
изменяющихся температурах, является износостойкая электродуговая 
наплавка под слоем керамического легирующего флюса. 
Использование для наплавки керамических флюсов – наиболее 
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простой и универсальный способ получения требуемого состава и 
свойств наплавляемого металла. 
Разработанные в отраслевой лаборатории наплавки кафедры 
ОиТСП и прошедшие разносторонние опробования керамические 
легирующие флюсы типа ЖСН, позволяют существенно повысить 
работоспособность упрочняемых деталей. Однако широкое 
использование этих флюсов в настоящее время сдерживается 
отсутствием их централизованного промышленного производства. 
Основные операции технологического процесса изготовления 
керамического флюса (кроме гранулирования) свойственны процессу 
производства электродов для ручной дуговой сварки (наплавки).  
Целью настоящей работы является разработка специализиро-
ванного оборудования, позволяющего осуществлять механизиро-
ванное производство керамического флюса в промышленных условиях 
электродного участка химико-металлургической фабрики (ХМФ, п. 
Донское) ОАО «ММК им. Ильича» в соответствии с требованиями 
технологической инструкции, что позволит увеличить объем его 
производства для обеспечения потребности наплавочных участков 
комбината керамическим флюсом. Для этого разработана конструкция 
гранулятора, обеспечивающего высокопроизводительный механизиро-
ванный процесс гранулирования керамических флюсов.  
Конструкция гранулятора включает: несущий фундамент, на 
котором крепится механизм вращения чаши, собственно чашу 
гранулятора с ножами для сброса гранул, дозатор сухой шихты с 
регулятором ее количества, резервуар с жидким стеклом и 
регулирующий клапан. Гранулятор данной конструкции обеспечивает 
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При анализе эксплуатационных характеристик машин, агрегатов, 
деталей и инструмента важную роль играют свойства рабочих 
поверхностей, которые определяют их надёжность, долговечность и 
технико-экономические показатели. Для повышения 
работоспособности деталей машин и инструмента используют 
разнообразные методы и способы упрочнения рабочей поверхности. 
